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0 Blisterstreifen aus Kunststoff-Folien mit Doppel-bzw. Mehrfachdoslerung und dessen Herstellung. 


@ Die Erfinduhg bezieht sich auf einen Blisterstrei- 
fen aus Kunststoff-Folien fur Doppel- Oder Mehrfach- 
dosierung mit darin geformten Napfen, wobei die die 
Seitenwandung (1) bildende Folie dunner Ist als die 
den Napfboden (5) bildende Folie und die H5he der 
Seitenwandung mindestens der Summe der H5hen 
der im Napf untergebrachten Formlinge entspricht, 
wobei nacli Entnahme des ersten Formllngs (4) 
durch Druck auf den Napfboden das sich bildende 
iiberscfiUssige Folienmaterial der Seitenwand (1) des 
Blisternapfes sich wulstartig bzw. faltenbalgartig vor 
den nachsten Formling (2) legt und diesen gegen 
ein unbeaufsichtigtes Herausfallen aus dem Blister- 
napf schOtzt. Der wulstartige Verschlufl in Form ei- 
nes Faltenbalges laat sich durch verstarkten Druck 
auf den Napfboden zur Freigabe des nachsten 
Formlings uberwinden. Der Blisterstreifen laBt sich 
durch Kaittiefziehen von Potypropylen-Folien Oder 
Kunststoff-Folien mit ahnlichen mechanischen Ggen- 
schaften herstellen. 
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Blister- 
streifen aus Kunststoff-Folien, z. B. aus 
Polypropylen-Folien Oder Kunststoff-Folien mit ahn- 
lichen mechanischen Eigenschaften, mit Doppeh 
bzw. Mehrfachdosiemng in einem Napf und dessen 
Herstellung. 

Bislang belcannte Blisterstreifen dienen in der 
Pharmazie als Behattnisse zur Unterbringung phar- 
mazeutischer Produkte, wie Tabletten, Dragees und 
Kapseln. 

In diesen Blisterstreifen, die mindestens mit 
einem Napf ausgebildet sind, befinden sich die 
oben erwahnten Produkte, mit einer Deckfolie dicht 
verschlossen. Die Blisterstreifen haben die Aufga- 
be, das im Napf befindliche Produkt vor alien mog- 
lichen Umwelteinflussen, wie Wasser, Wasser- 
dampf und vor jeglichem Schmutz zu schUtzen, um 
dem Verbraucher die Garantie fUr die angegebene 
Hattbarkeit und Originalltat des verpackten Produk- 
tes zu gewahrleisten. 

Die im Handel befindlichen Blisterstreifen fur 
pharmazeutische Produkte beinhaiten in der Regel 
jeweils pro Napf eine Tabiette, Dragee oder Kapsel. 
Jedes Produkt beansprucht hierfQr eine bestimmte 
Flache an Folienmateriai fCir dessen sichere Unter- 
bringung. 

In der Verpackungsindustrie werden fOr die 
Verpackung dieser Produkte groBe Mengen an ent- 
sprechender Foiie verarbeitet. 

Die entleerten Blisterstreifen mUssen irgendwie 
sinnvoll recyclebar entsorgt werden. 

Um die Rut dieses recyclebaren Materials ein- 
zudammen und zugleich die Kosten fOr die beno- 
tigte Folie auf mindestens die HSIfte zu reduzieren. 
wurde die neue Verpackung konzipiert. 

In der DE-36 23 331 werden Konfektlonspak- 
kungen, z. B. Blisterpackungen mit Kammern, die 
mindestens zwei feste, nicht mechanisch verbunde- 
ne Dosierungseinheiten von verschiedenen Arznei- 
mitteln enthalten, beschrieben. Um eine Verwechs- 
lungsgefahr bei der Einnahme zu vermeiden, unter- 
scheiden sich die Doslereinheiten erkennbar, bei- 
spielsweise in GrdBe, Form oder Farbung, und die 
Dosierungsfonmen sind durch die rMumliche Gestal- 
tung. beispielsweise durch eine stegartlge Aufwol- 
bung Oder durch zusStzliche Folien, voneinander 
getrennt. 

In der DE-15 44 098 werden Blisterpackungen 
fUr Tabletten mit einem beigeordneten wasserent- 
ziehenden Element beschrieben, wobei durch ei- 
nen Einzug oder eine Verengung in der Seitenwar)- 
dung des Napf as das wasserentziehende Element, 
beispielsweise eine Pastille, unterhaib der Tabiette 
beabstandet gehaltert wird. Der Durchmesser des 
Napfes 1st im unteren Bereich, in dem sich das 
wasserentziehende Element befindet. kleiner als im 
oberen Bereich, in dem sich die Tabiette befindet, 
und die Tabiette ist von dem wasserentziehenden 


Element durch ein wasserdurchlassiges Papier- 
oder Kartonstuck getrennt 

In der DE-14 86 408 werden Aufreifipackungen 
fOr Tabletten oder Dragees beschrieben, bestehend 

5 aus einem Aufnahmeteil welches tiefgezogene oder 
gedruckte Taschen fur die Aufnahme der zu ver- 
packenden FormstGcke enthalt und welches nach 
auBen durch eine Deckfolie verschlossen ist. Die 
Tabletten oder Dragees sind auf der Deckfolie oder 

70 im Aufnahmeteil durch Klebung oder mitteis einer 
mechanischen Halterung befestigt und die Deckfo- 
lie kann nach Entnahme eines oder mehrerer Stuck 
jeweils wieder in die schiieBende Ausgangslage 
zuruckgebracht werden. Die Seitenwandungen der 

T5 Napfe des Aufnahmeteils konnen elastische Ein- 
schnurungen zur mechanischen Halterung der Ta- 
bletten aufweisen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde. da6 mit derselben. gleich groSen Foilen- 

20 flache die doppelte oder eine mehrfache Menge 
speziell an Tabletten oder Dragees untergebracht 
werden kann, wobei die Tabletten oder Dragees 
einzein dosierbar sind. 

Werden zum Beispiel zwei der oben genannten 

25 Produkte in einem Napf untergebracht. so wIrd die 
HSIfte der Folie eingespart. 

Um dieses Ziel zu errelchen besitzen die in 
einem Blisterstreifen geformten bzw. gezogenen 
Napfe gleichmafiig glatt geformte Seitenwandun- 

30 gen (1) und Napfboden (5), wobei die Napfe je- 
weils mindestens zwei Qbereinander gelagerte sich 
gegebenenfalls beruhrende Formlinge enthalten, 
die Hohe der Seitenwandungen mindestens der 
Summe der jeweils in einem Napf unterzubringen- 

35 den Formlinge entspricht und die NSpfe keine vor- 
geformten ROckhaltevorrichtungen fOr unterhaib 
des obersten Formlings liegende weitere Formlinge 
aufweisen, dadurch gekennzeichnet da6 die die 
Seitenwand (1) bildende Folienpartie dUnner ist als 

40 die Folienwandung des Napfbodens (5), vorzugs- 
weise drei bis zehnmal dunner, und daB das beim 
Zusammenschleben des bei der Entnahme des 
obenliegenden Formlings durch Dmck auf den 
Napfboden (5) OberschOssig werdende Folienmate- 

45 rial sich wulstartig in Form eines Faltenbalges vor 
den nSchsten im BHstemapf verbleibenden Fonm- 
ling legt, wodurch dieser Formling im Blisternapf 
zuruckgehalten wird, und der wulstartige VerschluS 
(6) zur Freigabe auch des so zurOckgehaltenen 

50 Formlings (2) durch einen verstiLrkten Druck uber- 
windbar Ist. 

Die Dicke des Napfbodens richtet sich nach 
der Dicke der zur Herstellung der Blisterstreifen 
verwendeten Follenbahnen aus und ist aus ferti- 
55 gungstechnischen GrUnden im allgemeinen um 5 
bis 20% dUnner als die Dicke der eingesetzten 
Folienbahn. 
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Wird ein solcher Napf mit zwel oder mehreren 
FormstOcken. vorzugsweise jedoch mit zwei gleich- 
artig geformten Fomnlingen desselben Arzneimit- 
tels. z. B. Tabletten, gefOIlt und mit einer ausdrUck- 
baren Deckfolie nach auBen abgeschlossen, so laBt 
sich ein Formstuck in Bnzeldosienjng durch Dnjck 
auf den Napfboden deshalb entnehmen, weil das 
darunter liegende Fom^stUck durch Biidung eines 
wulstartigen Faitenbalges Im Bereich der Napfdff- 
nung festgehallen wird. Erst durch weiteren ver- 
starkten Druck auf den Napfboden wird auch die 
Freisetzung des jeweils nachsten Formkorpers her- 
beigefuhrt Dies kommt im einzeinen dadurch zu- 
stande, daO bei wetterem Druck auf den Napfboden 
der Uberschussig gewordene Teil der Seitenwan- 
dung in Richtung auf die Napfoffnung gedrangt 
wird und in diesem Bereich eine rundumlaufende 
Spen'e bzw. einen ringformigen, wulstartigen Fo- 
lienstau in Form eines Faitenbalges bildet. der die 
Freigabe des nachfolgenden Formkorpers zunachst 
verhindert Soli dieser Formkdrper ebenfalls frei- 
gesetzt werden, so 1st der Druck auf den Napfbo- 
den so-wett zu erhdhen, daB diese Sperre uber- 
wunden wird. Hierdurch wird aber die getrennte 
Entnahme eines jeden einzeinen FormstOckes ge- 
wahrleistet 

Der Napfboden kann der Oberflachenform des 
Produktes angepaBt sein. er 1st bet ptanaren Fuli- 
korper. z. B. Tabletten, vorzugsweise planar, bei 
Fullkorpern mit gewolbter Oberf!3che vorzugsweise 
aber an diese Wdlbung angepafit 

Die Seitenwandung des Napfes ist vorzugswei- 
se konisch ausgeformt und kann an die Geometrie 
des Fullkdrpers angepaSt sein. z. B. ist die Seiten- 
wandung rundumlaufend bei runden Tabletten. bei 
Oblong-Tabletten Oder Kapsein verlMuft sie ent- 
sprechend der Langsachse des jeweiligen Form- 
stuckes. Bei kubischen Formkorpern ist die Seiten- 
wandung vorteiihafterweise dem Kubus angepaBt. 

Als Deckfolien dienen Blattmetalifolien (z. B. 
aus Aluminium) Oder berstbare Kunststoff- sowie 
entsprechende Papier-Folien, die ausdruckbar sind. 

Die erfindungsgemaBen Blisterstreifen konnen 
durch Kaltverformung von Kunststoff-Folien, insbe- 
sondere durch Kalttiefztehen von Polypropylen-Fo- 
lien Oder Kunststoff-Folien mit Mquivalenten mecha- 
nischen Eigenschaften, hergestellt werden. 

Bei der herkommlichen Herstellung von Blister- 
streifen durch Tiefziehen des Folienmateriais unter 
Wanmverformung werden Napf-Formen ausgebil- 
det, die einen im Vergleich zur Dicke der Seiten- 
wandungen dUnnen Napfboden besitzen. Dabei 
wird eine zwischen einem Fomnstempel und einer 
im Durchmesser auf den Formstempel abgestimm- 
ten L^hmatrize fixierte Folie erhitzt und die Form- 
gebung durchgefUhrt. indem die Lochmatrize in 
Richtung des Formstempels. oder umgekehrt. ge- 
druckt wird. Das die Seitenwandungen des Napfes 


ausbildende Folienmaterial entstammt bei diesem 
FormgebungsprozeB fast ausschlieBIich der an- 
schlieBend den Napfboden bildenden Folienpartie. 
da die gesamte ProjektionsfiSche der Blisternapf- 

5 offnung auf die ursprOngliche Folienbahn zur Ver- 
formung zur Verfugung stand. Die Seitenwandun- 
gen der so thermisch geformten Blisternapfe sind 
somit zwangsweise dicker und weniger flexibel als 
die Seitenwandungen der erfindungsgemaBen Bli- 

10 sternapfe. sodafl durch Druck auf den Napfboden 
eines thermisch geformten Blistemapfes kein wie 
vorstehend beschriebener wulstartiger VerschluB in 
Form eines Faitenbalges ausgebildet wird. 

Bei der Herstellung des erfindungsgemaBen 

15 Blisterstreifens durch Kalttiefziehen von Kunststoff- 
Folien wird dagegen ganz uberwiegend diejenige 
Folienpartie der Ausgangsfolie verfonmt. die die 
Projektionsflache des Zwischenraumes zwischen 
der AuBenkante der Matrizenschulter der verwen- 

20 deten Lochmatrize und des zentrisch Im Eingriff 
zur Lochmatrize angeordneten Verformungsstem- 
pels darstellt (vgl. Figur IV und V). Durch Variation 
des Durchmessers der Matrizenbohrung im Ver- 
hSItnis zum Durchmesser des Verformungsstem- 

25 pels konnen auf diese Weise BlisternSpfe mit un- 
terschiedlicher Dicke der Seitenwandungen herge- 
stellt werden, wobei die Seitenwandungen dOnner 
sind als die Wandungen des Napfbodens. vorzugs- 
weise drei- bis zehnmal dOnner. und die Dicke des 

30 Napfbodens gegenuber der Dicke der ursprOngli- 
chen Folienbahn nur geringfCigig. vorzugsweise um 
5 bis 20%, verringert ist, und die durch Druck auf 
den Napfboden zur Ausbildung des vorstehend be- 
schriebenen wulstartigen Verschlusses in Form ei- 

35 nes Faitenbalges befdhlgt sind. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaBen Bli- 
sterstreifen eignen sich Kunststoff-Folien aus Poly- 
propylen oder Kunststoff-Folien mit aquivalenten 
mechanischen Eigenschaften. Vorzugsweise wer- 

40 den jedoch Polypropylen-Folien verwendet, die 
eine Dicke von 150 bis 350 um, eine RetBfestigkeit 
in Langs- und Querrichtung von jeweils mindestens 
20 N/mm^ und eine ReiBdehnung in Langs- und- 
Querrichtung von jeweils mindestens 800 % besit- 

45 zen. Besonders bevorzugt werden Polypropylen- 
Tiefziehfolien mit einer Dicke von 200 bis 300 um. 
einer Reiflfestigkeit in Langs- und Querrichtung von 
jeweils 25 bis 40 N/mm^ und einer ReiBdehnung in 
Langs- und Querrichtung von jeweils 900 bis 1400 

50 % venwrendet. 

Die erfindungsgemaBen Blisterstreifen kdnnen 
durch Anwendung eines Kalttiefziehverfahrens aus 
Kunststoff-Folien hergestellt werden. indem die 
Kunststoff-Folien bei Raumtemperatur, also ohne 

55 vorhergehendes Anwarmen des Materials, ohne 
Benutzung eines Qegenstempeis durch Druck ver- 
formt werden. Dabei wird zweckmaBigerweise ein 
Stempel mit einer zentralen Bohrung verwendet. 
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dessen Innenhohlraum nach auBen mit einer oder 
mehreren Querbohrungen verbunden ist. und der 
mit der Matrizenbohrung einer Lochmatrize. deren 
Bohrungsdurchmesser groBer ist als der AuBen- 
durchmesser des Stempels, zentrisch im Bngriff 
steht. Der Innenhohlraum In Verbindung mit den 
Querbohrungen garantiert wahrend des gesamten 
PreBvorganges einen stetigen Druckausgieich mit 
der Umgebung. Durch das Vorhandensein des be- 
lufteten Innenhohlraumes im Stem pel und durch 
die Verwendung einer Lochmatrize treten wahrend 
des Tiefziehvorganges im verformten Folienbereich 
keine Druckunterschiede auf. Beim Abstreifen des 
Formlings vom Formstempel entsteht kein auf den 
Formling detormierend wirkender Sog. 

Die Lochmatrize weist eine mit einem Radius 
abgerundete glatte, gegebenenfalls polierte, Matrit- 
zenschutter auf. wobei die Matrizenschuiter entwe- 
der direkt oder mit einer Abstufung in die Matrizen- 
bohrung ubergeht, sodaB im letzteren Fall die Ma- 
trizenbohrung unterhalb der Matrizenschuiter einen 
groBeren Durchmesser als im Bereich der Matri- 
zenschuiter besitzt. 

Beim Verformungsvorgang genOgt es, wenn 
sin Verformungselement (z. B. die Lochmatrize), 
gegen das andere (z. B. den Formstempel) bewegt 
wird. Es ist aber von Vorteil, wenn die Lochmatrize 
gegen den Formstempel bewegt wird, da an der 
Lochmatrize Befestigungselemente zur Bxierung 
der Lauffolien besser angebracht werden konnen. 

Die Rguren I bis III sollen das Wesen der 
Erfindung naher eriautem: 

In Figur I wird schematisch im Querschnitt ein 
hericommlicher Blistemapf mit einfacher Dosieoing 
dargestelft. 

Die Rgur 11 zelgt den Querschnitt eines Blister- 
napfes mit Doppeldosierung bei gleichem Napf- 
durchmesser wie bei Figur L aber doppelter Napf- 
tiefe entsprechend der Erfindung. 

In Rgur 111 Ist der Blistemapf mit doppelter 
Napftiefe im Querschnitt dargestellt; es ist jedoch 
bereits 1 Tablette aus dem Blistemapf mittels 
Druck auf den Napfboden entnommen. 

In Rgur I ist (1) die Seitenwandung eines nor- 
malgezogenen Blistemapfes, (2) das eingelegte 
Produkt (Tablette). (3) die Deck- oder VerschluBfo- 
lie auf dem Blistemapf. (5) ist der Napfboden des 
Blistemapfes. 

In Rgur II ist (1) die Seitenwandung des dop- 
peit so tief gezogenen Blistemapfes, (2) und (4) 
sind zwet eingelegte Tabletten, (3) ist die Ver- 
schluBfolie auf dem Blistemapf (1) und (5) der 
Napfboden mit einer DIcke des Materials, die um 5 
bis 20 % geringer ist als die Oicke der zur Herstel- 
lung des Blistemapfes verwendeten Folienbahn. 

In Rgur 111 ist (1) der Blistemapf nach Entnah- 
me der ersten Tablette (4), (6) ist die durch Druck 
auf den Napfboden (5) gebildete wulstformige. fal- 


tenbalgartige Verengung der ursprung lichen Napf- 
offnung des Blistemapfes (1). (3) stellt die im Be- 
reich des Napfes infoige der Entnahme der ersten 
Tablette (4) ausgedrOckte Deckfolie dar. 

5 Wie sich aus der Rgur III ergibt, legt sich nach 

der Entnahme eines Fomilings (z. B. Tablette) das 
uberschOssige Folienmaterial der ursprUnglich dop- 
pelt so hohen Seitenwandung (1) der Rgur 11 wul- 
startig in Fomrt eines Faltenbalges vor den zweiten 

70 Formling (2) (z. B. Tablette). der nach der Entnah- 
me des ersten Formlings (4) im Blistemapf ver- 
blieb. Dieser im Blistemapf verbleibende Formling 
(2) ist dadurch gegen ein unbeabsichtigtes Heraus- 
fallen aus dem Blistemapf geschutzt Bel weiterem 

75 Druck auf den Napfboden (5) wird der Widerstand 
des faltenbalgartigen VerschluBes (6) uberwunden 
und somit der zweite Formling (2) freigegeben. 

In den Schnittzeichnungen der Rguren IV und 
V ist die Herstellungsweise des beschriebenen Bli- 

20 sternapfes sinngemaB dargestellt. In Figur IV ist 

(10) die Lochmatrize, (7) die Matrizenbohrung und 
(16) die mit einem Radius abgerundete Matrizen- 
schuiter, die in die Matrizenbohrung (7) der Loch- 
matrize (10) Obergeht (14) ist der Niederhalter und 

25 (13) die Niederhalterbohnjng. Zwischen dem Nied- 
erhalter (14) und der Lochmatrize (10) liegt die 
eingespannte Kunststoff-Folie (15). Der Verfor- 
mungsstempel (11) sitzt zentrisch auf dem Stem- 
pelhaiter (12), dessen Innenhohlraum (8) nach au- 

30 Ben mit einer oder mehreren Querbohrungen (9) 
vertjunden ist. In Rgur V ist die Endphase des 
Kalttiefziehens eines Blistemapfes aufgezelgt Die 
Planfolie (15) aus Poiypropylen oder einer aquiva- 
lenten Folie ist zwischem dem Niederhalter (14) 

35 und der Lochmatrize (10) fest eingeklemmt. Wie 
aus Rgur V zu entnehmen ist, wird die planliegen- 
de Kunststoff-Folie (15) durch den Verformungs- 
stempel (11) uber die Matrizenschuiter (16) in die 
Matrizenbohrung (7) hineingedrOckt Die Form des 

40 Blistemapfes, wie sie der Rgur V zu entnehmen ist, 
ist dadurch gekennzeichnet, daB die Planfolie (15) 
zwangsweise Uber die Matrizenschuiter (16) unter 
Druckaufwand in die Lochmatrize (10) hineinge- 
drOckt wird. Die Matrizenbohrung (7) ist in ihrem 

45 Durchmesser groBer als der Verformungsstempel 

(11) . Die KonizltSt des Blistemapfes ist bedingt 
durch das Verhaltnis der beiden Durchmesser von 
Matrizenschuiter (16) und dem Durchmesser des 
Verfomnungsstempel (11). 

50 Beim Kalttiefziehvorgang wird zunachst eine 
Folie (15) zwischen Niederhalter (14) und Lochma- 
trize (10) eingefahren. Der Niederhalter (14) ist so 
hochgezogen, dafl die Folie (15) Uber dem Form- 
stempel (11) liegt. Die Verfomiung tritt dadurch ein, 

55 daB die Lochmatrize (10) auf den Niederhalter (14) 
drOckt und beide Elemente mit der gespannten 
Folie (15) Uber den Formstempel (11) gleiten, vor- 
zugsweise mit reduzierter Qeschwindigkeit. Der 
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hierbei gebiidete Formiing (1) wird dadurch befreit. 
dafi die Lochmatrize (10) und der Niederhalter (14) 
vom Formstempel (11) zuruckgezogen warden, und 
zwar die. Lochmatrize in einem groBeren AusmaB. 
so da8 der auf dam Niederhalter aufliegende Form- 
ling freiliegt und dam it seitwarts zwischen Nieder- 
halter und Lochmatrize abgezogen werden kann. 

Die Blisterpackung gemSB vorliegender Erfin- 
dung bewirkt, daB bei einer Doppeldosi'erung an 
Tabletten oder dergleichen mindestens die Halfte 
der TIefziehfoiie eingespart wird, die normalerweisa 
fur den Verpackungsaufwand in Tiefziehblistem mit 
Einfachdosienjng erforderlich ist, und desweiteren, 
daB die Deckfolie (3) bei einer Doppeldosierung urn 
die HaKte reduziert wird. 

PatentansprUche 

1. Biisterstreifen aus Kunststoff-Folien fUr Doppei- 
oder Mehrfachdosierung mit darin geformten 
Napfen mit gleichmaCig glatt geformten Sei- 
tenwandungen (1) und Napfbbden (5), wobei 
die Napfe jeweils mindestens zwei Ubereinan- 
der gelagerte sich gegebenenfalls berUhrende 
Formlinge enthalten, die Hohe der Seitenwan- 
dungen mindestens der Summe der jeweils in 
einem Napf unterzubringenden Formlinge ent- 
spricht und die Napfe keine vorgeformten 
RQckhaltevorrichtungen fUr unterhalb des ober- 
sten Formlings liegende weitere Formlinge auf- 
weisen, dadurch gekennzeichnet, daB die die 
Seitenwand (1) bildende Folienpartie dQnner ist 
als die Folienwandung des Napfbodens (5) und 
daB das beim Zusammenschieben des bei der 
Entnahme des obenllegenden Formlings durch 
Druck auf den Napfboden (5) GberschUssig 
werdende Folienmaterial sich wulstartig in 
Fonm eines Faltenbalges vor den nachsten im 
Blistemapf verbteibenden Fonmling legt, wo- 
durch dieser Formiing im Blisternapf zuruckge- 
halten wird, und der wulstartige VerschluB (6) 
zur Freigabe auch des so zurOckgehaltenen 
Formlings (2) durch einen verstarkten Druck 
Oberwindbar ist. 

2. Biisterstreifen gemSB Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die die Seitenwandung (1) 
bildende Folienpartie drei- bis zehnmal dunner 
ist als die Folienwandung des Napfbodens (5). 

3. Biisterstreifen gemSB den AnsprOchen 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet. daB die Dicke des 
Napfbodens (5) um 5 bis 20% geringer 1st aJs 
die Dicke der zur Herstellung der Biisterstrei- 
fen eingesetzten Follenbahn. 

4. Biisterstreifen gemaB einem der AnsprUche 1 
bis 3. dadurch gekennzeichnet, dafi die Seiten- 


wandungen (1) konisch geformt sind. 

5. Biisterstreifen gemaB einem der AnsprOche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet. dafi die Nsipfe 

5 zwei gleichartig geformte Formlinge desselben 

Arzneimrttels enthalten. 

6. Biisterstreifen gemaB einem der AnsprOche 1 
bis 5. dadurch gekennzeichnet, daB die Deck- 

10 folie (3) auf dem Blisternapf durch Druck auf 

den Napfboden (5) ausdruckbar ausgestattet 
ist. 

7. Biisterstreifen gemaB einem der AnsprOche 1 
15 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB die 

Kunststoff-Folie aus Polypropylen oder einem 
Kunststoff mit aquivalenten mechanischen Ei- 
genschaften besteht. 

20 8. Biisterstreifen gemaB Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kunststoff-Folie aus Po- 
lypropylen besteht 

9. Biisterstreifen gemafi Anspruch 7, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, daB die zur Herstellung des Bii- 
sterstreifen venwendete Polypropylen-Folie 
eine Dicke von 150 bis 350 um besitzt. 

10. Biisterstreifen gemSB Anspruch 7. dadurch ge- 
30 kennzeichnet, daB die zur Herstellung des Bii- 
sterstreifen verwendete Polypropylen-Folie 
eine Dicke von 200 bis 300 um besitzt. 

11. Biisterstreifen gemaB einem der AnsprOche 8 
35 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Poly- 
propylen eine ReiBfestigkeit in Langs- und 
Querrichtung von jeweils mindestens 20 
N/mm2 und eine ReiBdehnung in Langs- und 
Querrichtung von jeweils mindestens 800 % 

40 besitzt. 

12. Biisterstreifen gemaB einem der AnsprOche 8 
bis 10, dadurch gekennzeichnet. daB das Poly-t 
propylen eine ReiBfestigkeit in Langs- und 

45 Quenichtung jeweils von 25 bis 40 N/mm^ und 

eine ReiBdehnung in Langs- und Querrichtung 
jeweils von 900 bis 1400 % besitzt. 

13. Biisterstreifen gemafl einem der AnsprOche 1 
50 bis 12, dadurch gekennzeichnet. daB die Napfe 

durch Anwendung eines Katttiefziehverfahrens 
aus Kunststoff-Folien hergestellt werden. 

14. Verfahren zum Kalttiefzlehen von Kunststoff- 
55 Follen ohne VorwSrmung. wobei die zu verfor- 

mende Folie (15) zwischen einer Lochmatrize 
(10) und einem Niederhalter (14) ein-gefahren 
und festgeklemmt wird. anschiieBend die Loch- 
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matrize (10) zusammen mit dem Niederhaiter 
(14) in Richtung eines Formstempels (11) mit 
Innenhohiraum (8) und Querbohrungen (9) ge- 
drUckt.und damit die Formgebung durchge- 
fuhrt wird, hemach die Lochmatrize (10) wieder s 
zuruckgezogen und der Niederhaiter (14) so- 
weit zurUckgefahren wird, daB der Formling (1) 
hierbei vom Fonmstempel (11) frei abgezogen 
werden kann. dadurcli gekennzeichnet. daB die 
Lochmatrize (10) eine mit einem Radius abge- 70 
rundete giatte, gegebenenfalls polierte, Matrit- 
zenschuiter aufweist, wobet die Matrizenschui- 
ter entweder direkt Oder mit einer Abstufung in 
die Matrizenbohrung ubergeht, sodaB im letz- 
teren Fall die Matrizenbohmng unterhalb der J5 
Matrizenschulter einen groBeren Durchmesser 
als im Bereich der Matrizenschulter besitzt^ die 
Matrizenbohrung (7) in ihrem Durchmesser 
grSBer 1st als der Verformungsstempel (11) 
und die planiiegende Kunststoff-Folie (15) 20 
durch den Verformungsstempel (11) uber die 
Matrizenschulter (16) in die Lochmatrize (10) 
hineingedruckt wird. 

15. Wertaeuge zum Kalttief Ziehen von Kunststoff- 25 
Folien ohne Vonv^rmung bestehend aus einem 
Formstempel (11). einem Niederhaiter (14) und 
eIner Lochmatrize (10), wobei der Formstem- 
pel (12) eine Innenhohiraum (8) aufweist der 
mit einer oder mehreren Querbohrungen nach 30 
auBen verbunden ist. der Bohrungsdurchmes- 
ser der Matrizenbohrung (7) der Lochmatrize 
(10) groBer ist als der AuBendurchmesser des 
Formstempels (12) und der Formstempel (12) 
zentrisch mit der Matrizenbohrung (7) der 3S 
Lochmatrize (10) im Eingriff steht, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lochmatrize (10) eine 
mit einem Radius abgerundete giatte, gegebe- 
nenfalls polierte, Matritzenschulter aufweist, 
wobei die Matrizenschulter entweder direkt 40 
Oder mit einer Abstufung in die Matrizenboh- 
rung Obergeht. sodaB im letzteren Fall die Ma- 
trizenbohrung unterhalb der Matrizenschulter 
einen grofieren Durchmesser als im Bereich 
der Matrizenschulter besitzt 45 
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